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@ Verfahren und Vorrichtung zum Anbringen einer Druckplatte aufeiner Trommel oder einem Zylinder 

@ Verfahren zum Anbringen einer Druckplatte auf einem 
Zylinder, gekennzeichnet durch die Schritte: 

a) Km mmung der Druckplatte (1); und 

b) Oberfuhren der Druckplatte (1) auf den Zylinder (2) im 
wesentlichen gleichzeitig mit dem Krummungsschritt (a), 
wobei die erzeugte Krummung der Druckplatte (1) dem 
Zylinder (2) gut, insbesondere exakt aniiegend angepaf^t 
ist, 

wobei die Druckplatte beim Krummungsschritt (a) mit ei- 
nem Abstand zu derti Zylinder (2) gekrummt wird, der 
ausreichend dicht ist, da(^ die Druckplatte {^) sich beim 
Oberfuhrungsschritt {b) um den Zylinder (2) wickelt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifift ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Anbringen einer Druckplatte auf einer .Trommel oder 
einem Zylinden 

Herkommliche Belichter im Voidnickbereich von Dnick- 
maschinMi beniitzen im allgemeinen Vakuum, um zu belich- 
tende Filme auf einer rotiCTcnden IVommel zu halten, wah- 
rend diese einem Laserstrahl ausgesetzt sind, Um lithogra- 
phische Druckplatten diiekt belichten zu konnen, ist ein Ver- 
fahren zum Befestigen von Metallplatten an der AuBenum- 
fangsflache einer rotierenden TYonunel oder eiries Zylinders 
erwiinscht Aufgrund der hoheren Steifigkeit und Dicke ei- 
ner Metall-Druckplatte Lst es jedoch schwierig, eine derar- 
tige Druckplatte nur mit Unterdruck auf der Tronmiel zu 
halten^ insbesondere weon diese rotiert. Bisher wurden des- 
halb mechanische oder magnetische Klemmv onichtungen 

I ver^^'endet, ebenso Stahlplatten auf magnetischen Trom- 

' meln. 

Beispiele fur Einrichtungen zum Walzen und Kriimmen 
von Druckplatten konnen in DE42 39 253A1, 
US 5,557,960 und US 3,937,052 gefiinden werden. Solche 
Einrichtungen fuhren jedoch beim Anbringen einer Druck- 
platte auf einen Druckzylinder zu einer manuellen Bela- 
stung oder machen einen komplexen und teuren Mechanis- 
mus erforderlich. And^e allgemeine Roll- bzw. Walzme- 
chanismen werden in US 2,503,597, US 3,371,513. 
US 3,304,757 und JP 5-200970 A beschriebai. 

Da jedoch die meisten lithographischen Druckjplatten aus 
Aluminium bestehen und daher nicht magnetisch sind, ist es 
erwiinscht, ein System zu schaffen, mit dem die Druckplatte 
ohne Klemmvonichtungen oder Magneteinrichtungen si- 
cher auf der IVommel gehalten werden kann. Eine solche 
Platte kann somit direkt auf der IVommel belichtet werden 
oder vor-beUchtet werden und dann spater auf einem Druck- 
zylinder einer E>ruckmaschinc befestigt werden. Gerade in 
dieser Anwendung ermoglicht die Verwendung von Unter- 
druck anstatt von Klemmvorrichtungen eine nahezu spalt- 
lose Plattenbefestigung und eine vereinfachte automatische 
Beladung von Druckplatten. Ebenso soLLte eine Anwendung 
von diinnen, metallbeschichteten flexographischen Druck- 
platten moglich sein. 

Demzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mi: dem 
bzw. der die Anbringung von metallischen Druckplatten auf 45 
einer Trommel oder einem Zylinder(-abschnitt) erleichtert 
werden kann. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren gemaB 
den Merkmalen des Anspruches 1, 6 bzw. 21 und eine Vor- 
richtung geiiiaB den Merkmalen des Anspruches 7 und 20. 

Durch die vorgeschlagene Ausfuhrung kann eine Verein- 
fachung der Anbringung von metallischen Druckplatten er- 
reicht werden. Die Erfindung beruht hierbei auf der Erkennt- 
nis. daB Metallplatten, die als Druckplattensubstrat verwen- 
det werden, eine bleibende Kriiinmung verliehen werden 
kann, die der Trommel- oder Zylinderform entspricht. Wenn 
die Platten jedoch bereits vorgekriimmt wurden, wiirde dies 
Handhabungsprobleme verursachen, insbesondere wahrend 
der Plattenentwicklung, da die Kriinunung beim Umhiillen 
des Druckzylinders oder der Belichtungstronunel aufgewei- 
tet werden muBte. Insbesondere bei Weichaluminiumplatten 
wiirde diese Zylinderform dann nicht wiederheigesiellt wer- 
den konnen. Somit bietet die Zufuhrung der Druckplatte im 
flachen Zustand erhebliche Vorteile, da sich durch die ver- 
liehene Kriinunung die Druckplatte praktisch automatisch 
auf die Trommel aufwickelt und im wesentlichen sogar ohne 
Unterdruck in dieser Form um den Zylinder herum ver- 
bleibt. Die Kriammung wird insbesondere durch wenigstens 
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drei Rollen, die unmittelbar beim Plattenzylinder angeord- 
riei sind, erzeugt. Die zusatzliche Anordnung einer vierten 
RoUe ermoglicht die Aufhebung der Kriinmiung beim Ent- 
laden der Platte. . , 

Diese Moglichkeit ist insbesondere fur computerunter- 
stiitzte Direkt-Druckverfahren wesentlich, da dort das Vor- 
liegen einer flachen Platte aus Handhabungsgriinden wichtig 
ist. In einfachster Weise arbeiten die Rollen somit ahnUch 
einer Blech-Biegemaschine. Der Radius, der der Tlatte ver- 
liehen wird, kann hierijei geringer sein als der Radius des 
Zylinders, so daB die Platte im geb'ogenen Zustand sicher 
auf der Tronunel befestigt ist, selbst wenn das Unterdruck- * 
system ausfallen sollte. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Reibung 
der Druckplatte auf der Zylinderoberflache durch die Ein- 
bettung von Diamantenstaub erhoht Tier Diamantenstaub 
bildet kleine Vertiefungen,.so daB ein Schlupf der Platte auf 
der Trommel wahrend des Druckes sicher vermieden wer- 
den kann. Soinit konnen samtliche Arten von metallischen 
Platten verwendet werden, selbst wenn die aktive Schicht 
nicht metallisch ist 

Nachfolgend werden zwei Ausfuhrungsbeispiele anhand 
der Zeichnung naher erlautert und beschrieben. Hierbei zei- 
gen: 

Fig, 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten Aus- 
fuhnmgsform; und 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer zweiten 
Ausfuhrungsform. ' 

In Fig. 1 wird eine metallische Druckplatte 1 auf einem 
Zylinder 2 befestigt ("geladen") und durch Unterdruck ge- 
halten. Das Innere des Zylinders 2 wird dabei durch eine Va- 
kuumpumpe 3 evakuiert, die fiber eine Drehdurdifiihrung 
10 mit dem Innenraum des Zylinders 2 yerbunden ist. Der 
Unterdruck erreicht somit die Zylinderoberflache durch 
kleine Durchbriiche 11. Diese Anordnung ist bei Filmbe- 
lichtungsvorrichtungeh iiblich, so daB eine weitere Be- 
schreibung xmterbleiben kann. Es sei darauf hingewiesen, 
daB der Zylinder 2 sowohl eine Belichtungstrommel als 
auch ein Druckzylinder eines Direkt-Drucksy stems sein 
kann. Nachdem die Platte 1 aiif dem Zylinder 2 befestigt ist, 
rotiert dieser, wobei ein Laserstrahl (nicht gezeigt) die Platte 
1 entsprechend der gewiinschten Bildgebung belichtet. Sol- 
che Direkt-Belichtungsverfahren sind handelsiiblich. 

Der Zylinder 2 kann ebenfalls ein Druckzylinder einer 
Offset-Bogen-Druckmaschine oder ein sonstiger Zylinder 
im Druckbereich sein. Insbesondere, wenn der Zylinder 2 
Teil einer Druckmaschine ist, ist en^'urischt, die Reibung 
zwischen dem Zylinder 2 und der Platte 1 zu erhohen, damit 
Schlupf wahrend des Druckvorganges vermieden wird, ins- 
besondere im Mehrfarbendruck, In einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform fiir den Eansatz direkt auf der Druckmaschine 
wird daher die Reibung zwischen der Gberflache des Plat- 
tenzylinders' und der Platte 1 durch Einbettung von feinem 
Diamantpulver (PartikelgroBe von 0,05 his 0,1 mm) erhoht. 
Die Diamantpartikel oder ahnliche harte und scharfe Parti- 
kel konnen an der Platten-ZZylinderoberflache aufgebracht 
werden, indem diese entsprechend iiberrollt werden oder 
auch durch Elektrobeschichtung. 

Fiir den Behchtimgsvorgang als solches werden derartige 
reibungserhohende Partikel jedoch nicht benotigt. Neben 
den Durchbriichen 11 konnen auch andere technische Merk- 
male vorgesehen sein, um den Unterdruck auf der Zylinde- 
roberflache zu erzeugen. Beispielsweise konnen Rillen, po- 
rose Zylinderwande oder ahnliche Mittel vorgesehen sein. 

Von besonderer Bedeutung ist hierbei die Anordnung von 
vier Rollen 4, 5, 6 und 7, die in unmittelbarer Nahe zum Zy- 
linder 2 angeordnet sind. Diese Biegerollen 4 bis 7 werden 
dabei vori einem Motor 8 angetrieben, wobei es ausreichend 
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ist, daB nur eine der Rollen (hier die Rolle 6) angetrieben 
wird. Der Motor 8 ist dabei bevorzugt direkt an die Rolle 6 
angekuppelt. Da die AuBenseite mancher Druckplatten 
kratzempfindlich ist, konnen die Rollen 6 und 7 mit einer 
elastomeren Beschichtung, insbesondere Gumnii oder Poly- 5 
urethan, beschichtet sein. Die Rollen 5 und 6 bilden hierbei 
ein RoUenpaar, dessen RoUenspalt in etwa der Dicke der 
Platte 1 entspricht. AUe vier Rollen 4 bis 7 erstrecken sich 
iiber die voile Lange des Zylinders 2. Die Rolle 7 ist dabei 
im Austrittsweg der Platte 1 von den Rollen 5 und 6 ange- 10 
ordnet und verursacht dadurch die Umbiegung und Kriiin- 
mung der Platte 1 zum Zylinder 2 bin. Die genaue Position 
der Rolle 7 kann dabei so ausgewahlt werden, daB der Platte 
1 eine bleibende Knimmung verliehen wird, die etwa der 
Kriimmung oder dem Radius des Zylinders 2 entspricht. Der 15 
Radius der bleibenjlen Krurnmung kann dabei auch geringer 
sein als der Radius des Zylinders 2, wobd der Halt der Platte 
1 auf dem Zylinder 2 verbessert wird. 

Insbesondere halt hierdurch die so gekriimmte Platte 1 
auf dem Zylinder 2 selbst ohne Unterdruck. 20 

Um eine Platte 1 auf dem Zylinder 2 zu befestigen bzw. 
zu "laden", wird die Platte 1 zwischen die Rollen 5 und 6 
eingefiihrt. Die angetriebene Rolle 6 zieht dabei die Platte 1 
ein und umhiillt somit den Zylinder 2, der langsam rotiert, 
um den Ladev oxgaag zu uiiLerstuizen. Nach diesem ''Ladie- 25 
vorgang" wird die Vakuumpumpe 3 aktiviert, um die Platte 

1 auf dem Zyhnder 2 zu befestigen. 

Um die Platte 1 von dem Zylinder 2 zu entladen, wird die- 
ser und die Rolle 6 in entgegengesetzter Richtung angetrie- 
ben. Wenn die vorauslaufende Plattenkante vor einer Um- 30 
lenkeinrichtung 9 anliegt, wird diese in Richtung zum Zylin- 
der 2 hin bewegt, so daB sich bei der Weiterdrehung des Zy- 
linders 2 die Platte 1 auf die Umlenkeinrichtung 9 aufschiebt 
und somit in den Walzenspalt der Rollen 5 und 6 gelangt. 
Dabei wird im allgemeinen der Unterdruck an dem Zylinder 35 

2 wahrend des Entladevorganges aufrechterhalten, um aus- 
reichende Reibung zwischen dem Zylinder 2 und der Platte 
1 aufrechtzuerhalten. Die Umlenkeinrichtung 9 kann hierbei 
eine stabile Klinge sein, die sich entlang des Zylinders 2 er- 
streckt oder auch nur einige Finger entlang dem AuBenum- 40 
fang des Zylinders 2. Derartige "Abstreifer" sind an sich be- 
kannt. 

Wenn die Platte 1 die Rolle 4 beim Entladevorgang er- 
reicht, wird die gekriimmte Platte in entgegengesetzter 
Richtung gebogen, so daB die Krummimg wiederum besei- 45 
tigt wird und die Platte 1, mit Ausnahme einer geringen Ab- 
biegung im Kantenbereich, weitgehend flach wird. Wenn 
der Zylinder 2 einen Durchmesser von 250 mm aufweist, 
hat sich ein Durchmesser der Rollen 4 bis 7 von etwa 50 mm 
bewahrt, insbesondere bei der Beladung bzw. Entladung von 50 
Aluminium-Drue kplatten in der Dicke von 0,1 mm bis 
0,3 mm. 

WiQ in Fig. 2 dargestellt, kann die Kriimmung der Platte 1 
anstatt der Anpassung auf die AuBenzylinderflache auch fiir 
eine zumindest teilweise zylindrische Innenflache angewen- 55 
det werden. Hierbei wird die Platte 1 mit Hilfe der Rollen 4 
bis 7 auf eine Innenflache 13 eines Halb-Zylinders 12 aufge- 
brachl. Die durch die Rollen 4 bis 7 erzeugte Kriimmung der 
Platte 1 entspricht somit der Kriimmung der Innenflache 13, 
so daB die Platte 1 passend an dieser anliegt. 60 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Anbringen einer Druckplatte auf ei- 
nem Zylinder, gekennzeichnet durch die Schritte: 65 

a) Kriimmung der Druckplatte (1); und 

b) Uberfuhren der Druckplatte (1) auf den Zylin- 
der (2) im wesentlichen gleichzeitig mit dem 



Kriimmungsschritt (a), 

wobei die erzeugte Kriimmung der Druckplatte 
(1) dem Zylinder (2) gut, insbesondere exakt an- 
liegend angepaBt ist, 

wobei die Druckplatte beim Kriimmungsschritt 
(a) mit einem Abstand zu dem Zylinder (2) ge- 
kriimmt wird, der ausreichend dicht ist, daB die 
Druckplatte (1) sich beim Uberfiihrungsschritt (b) 
um den Zylinder (2) wickelt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Zylinder (2) eine AuBenflache mit Durch- 
briichen (11) aufweist und das Verfahren nach dem 
Uberfuhrungsschritt (b) das Befestigen der Druckplatte 
(1) auf dem Zyhnder (2) durch zumindest teilweises 
Evakuieren des Innenraums des Zylinders (2) aufweist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Druckplatte (1) auf dem Zylinder (2) 
zunachst belichtet wird und dann die Druckplatte (1) 
von dem Zylinder (2) entladen wird, wobei dde Kriim- 
mung der Druckplatte (1) beim Endaden im wesentli- 
chen in einen flachen Zustand zuriickgefuhrt wird. 

4. Verfahren nacl? einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kriimmung der Druck- 
platte (1) derart erzeugt wird, daB der Radius der 
T)ruckplaite (1) geringtugig kleiner ist als der Radius 
des Zylinders (2). 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zylinder (2) ein Druck- 
zylinder einer Druckmaschine ist, wobei die AuBen- 
Mantelflache des Zylinders (2) vor dem Kriimmen der 
Druckplatte (1) zur Reibungserhohung zwischen der 
AuBen-Mantelflache und der daran angesetzten Druck- 
platte behandelt wird. 

6 . Verfahren zum Anbringen einer Druckplatte auf der 
Innenflache eines Zylinders(-abschnitts), gekennzeich- 
net durch die Schritte: 

a) Kriimmung der Druckplatte (1) vor der Innen- 
flache (13) des ZyUnders (12); und 

b) Uberfuhren der Druckplatte (1) auf die Innen- 
flache (13) des Zylinders (12) im wesentlichen 
gleichzeitig mit dem Kriimmungsschritt (a), wo- 
bei die erzeugte Kriimmung bewirkt, daB die 
Druckplatte (1) dem Zylinder (12) exakt anlie- 
gend angepaBt ist, 

wobei die Druckplatte (1) beim Kriimmungs- 
schritt (a) mit einem Abstand zu dem Zylinder 
(12) gekriimmt wird, der gering genug ist, daB die 
Druckplatte (1) auf die Innenflache (13) des Zy- 
linders (12) iiberfiihrt wird, wahrend die Druck- 
platte (1) gekriimmt wird. 

7. Vorrichtung zum Anbringen einer Druckplatte auf 
einem Zylinder von insbesondere einem System zum 
Belichten von Platten, aufweisend einen Satz von we- 
nigstens drei Rollen (4 bis 7), um der Druckplatte (1) 
eine Kriimmung zu verleihen und die Druckplatte (1) 
auf den Zylinder (2) zu iiberfiihrai, wahrend die 
Druckplatte (1) gekriimmt wird, wobei die verliehene 
Kriimmung die Druckplatte (1) exakt am Zylinder (2) 
anliegen laBt, wobei die zumindest drei Rollen (4 bis 7) 
ausreichend dicht am Zylinder (2) angeordnet sind, daB 
die Druckplatte (1) sich um den Zylinder (2) wickelt, 
wahrend die Druckplatte (1) gekriimmt wird. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zumindest drei Rollen (4 bis 7) 

(i) wenigstens ein Paar EinzugsroUen (5, 6) mit 
einem Spalt dazwischen, um die Druckplatte (1) 
im flachen Zustand einzuziehen, und 

(ii) eine Biegerolle (7) aufweisen, um die Druck- 
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platte (1) zu kriimmen iind um den Zy Under (2) 
herumzubiegen, wahrend die DruckplaUb (1) zwi- 
schen den Einzugsrollen herauskommt, wobei die 
BiegeroUe (7) vor dem Spalt zwischen dem Paar - 
aus Einzugsrollen (5, 6) angeordnet ist. 5 

9. Vonichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einzugsrollen (5, 6) und die Bie- 
geroUe (7) sich im wesentUchen enUang der axialen 
Lange des Zylinders (2) erstrecken und im wesentU- 
chen parallel zueinandar ausgerichtet sind. 10 

10. Vonichtung nach einem der Anspniche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Zy Under (2) eine Au- 
Benflache mit Durchbruchen (11) aufweist, wobei der 
Zylinder in Verbindung mit einer Vakuumpumpe (3) 
steht. 15 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
dadurch gekermzeichnet, daB der Zylinder (2) (i) eine 
BeUchtungstrommel eines Direkt-BeUchtungssystems 
Oder (ii) ein Druckzylinder einer Dnickmaschine ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder (2) eine rei- 
bungserhohende Beschichtung aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12^ 
dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder. (2) ein 
Druckzylinder einer Qfifset-Mehrf arbeh-Druckma- , 25 
schine ist 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB im wesentlichen neben 
dem ZyUnder (2) eine Umlenkeinrichtung (9) angeord- 
net ist, um zum Entladen der Druckplatte (1) diese vom 30 
Zylinder (2) abzustreifen. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umlenkeinrichtung (9) im wesentU- 
chen neben dem ZyUnder (2) schwenkbar angeordnet 
ist 35 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Umlenkeinrichtung (9) zu den 
zumindest drei Rollen (4 bis 7) hin ausgerichtet ist 

}7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 16, . 
dadurch gekennzeichnet, dafi wenigstens eine der Ein- 40 
zugsroUen (5, 6) von einem Motor (8) angetrieben ist, 
um die Druckplatte (1) durch den Spalt zu fiihren. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kriimmung der 
Druckplatte (1) so ausgelegt ist, daB diese gut, insbe- 45 
sondere exakt auf den Kriiramungsradius des ZyUnders 
(2)pa6t « 

19. Vorrichtung nach eineih der Anspriiche 7 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckplatte (1) ein 
weiches Metallsubstrat aufweist. 50 

20. Vorrichtung zum Laden yon Druckplatten fiir eine 
Anwendung mit einer Druckplatte und einem System 
zum BeUchten einer Platte, aufweisend: 

(a) einen ZyUnder (-abschnitt) (12) mit einer Au- 
BenMche und einer zyUndrischen Innenflache 55 
(13), wobei die auBere Flache eine OflEhung zum 
Aufnehmen der Druckplatte (1) aufweist; und 

(b) eine Vielzahl von Rollen (4 bis 7), die vor der 
Of&iung des Zylinders zum Kriinunen der Druck- 
platte (1) und zum Laden der Druckplatte (1) 60 
durch die Offiiung und in den ZyUnder (12) auf 
die zylindrische Innenflache (13), wahrend die 
Druckplatte (1) gekriimmt wird, wobei die Kriim- 
mung die Druckplatte (1) gut, insbesondere exakt 

in den ZyUnder (12) einpaBt. 65 
2L Verfahren zum Laden einer Druckplatte (1) mit ei- 
nem weichen Metallsubstrat auf einen ZyUnder (2), 
wobei das Verfahren die Schritte aufweist: 
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(a) Zufuhren der Druckplatte (1) als ein flacher 
Bogen zwischen ein Paar EinzugsroUen (5, 6); 

(b) Biegen der Druckplatte (1) mit einer drilten 
Rolle (7) zum Beibringen der Kriimmung wah- 
rend sie aus den Einzugsrollen austritt, wobei der 
Radius der erzeugten Kriimmung der Druckplatte 

(1) geringfiigig kleiner als ein Radius des ZyUn- 
ders (2) ist, wobei die Druckplatte (1) bei einem 
Abstand zu dem Zylinder (2) gekriimmt wird, der 
dichi genug ist, die Druckplatte (1) um deh ZyUn- 
der (2) zu biegen; und 

(c) Laden der Druckplatte (1) auf den ZyUnder 

(2) wahrend sie gekriimmt wird, wobei der ZyUn- 
der (2) zum Unterstiitzai der Druckplatte (1) beim 
Herumbiegen imi den Zylinder (2) rotiert, 

' wobei die Kriimmung derart ist, daB die Druck- 
platte (1) in vorzugsweise festem Eingriff gut, ins- 
besondere exakt um den Zylinder (2) gelegt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, gekennzeichnet 
durch die Schritte: 

Entladen der Druckplatte (1) von dem Zylinder (2), 
nachdem die Druqkplatte auf den ZyUnder geladen 
wurde; und 

Herausbiegen der Krummung aus der Druckplatte, 
wahrend sie entladen wird, so daB sie eine im wesentU- 
chen flache Form zuriickerhalt 

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zylinder (2) eine AuBenflache 
mit Durchbriichen (U) aufweist, die mit einer Vaku- 
umpumpe (3) in Verbindung stehen, und dafi die 
Druckplatte (1) nach dem Ladeschritt (c) unter Ver- 
wendung der Vakuumpumpe hauptsachUch durch Eva- 
kuierung von Luft innerhalb des ZyUnders (2) an die- 
sem festgelegt wird. 

24. Verfahren nadi einem der Anspriiche 21 bis 23, 
dadurch gekermzeichnet, daB der Zylinder (2) ein 
DruckplattenzyUnder einer Druckpresse ist und eine 
AuBenflache des Druckplattenzylinders vor dem Zu- 
fuhrungschritt (c) behandelt wird, um die Reibung zwi- 
schen der AuBenflache und der darauf geladenen 
Druckplatte (1) zu erhohen. • 

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Oberfiihrungsschritt (b) 
zum Unterstiitzen des Ladeiis der Druckplatte (1) auf 
den ZyUnder (2) das Dreheh des Zylinders (2) aufweist. 

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6 oder 
25, dadurch gekermzeichnet, daB die Druckplatte (1) 
unter Verwendung von zumindest drei Rollen (5 bis 7) 
gekriimmt wird. 
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